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@ Produktionssteuersystem 

(§) Ein Produktionssteuersystem umfaBt eine Fordereinrich- 
tung fur zu bearbeitende Gegenstande, die mit einem 
Zufuhrabschnitt (12) fur unbearbeitete Gegenstande und 
einem Ausgabeabschnitt (14) fur bearbeitete Gegenstande 
versehen und als geschlossene Schleife ausgebildet ist. 
Mehrere Arbeitszeilen (18-30), die jeweils mit einem Sub- 
Rechner (36) versehen sind, befinden sich in einem entspre- 
chenden Abstand voneinander urn die Fordereinrichtung (16) 
herum, wobei jeder Sub-Rechner (36) autonom zu beurteilen 
vermag, ob ein Gegenstand, der auf der Fordereinrichtung 
(16) im Kreislauf gefuhrt wird, abzurufen und zu bearbetten 
ist. basierend auf einem Produktionsplan von einem Host- 
Rechner (10), sowie auf Daten, die sich auf den Gegenstand 
beziehen, wobei die Daten, die die Positionsinformation und 
den Bearbeitungsstatus umfassen, aktualisiert werden. 
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Die Erfindung betrifft allgemein ein Produktionssteu- 
ersystem, das in verschiedenen Montage/Bearbettungs- 
industrieanwendungen zum Einsatz kommt und im be- 
sonderen ein Produktionssteuersystem, das sich fiir Ge- 
schaftsanwendungen eignet, bei welchem Anderungen 
des Produktionsablaufes haufig eintreten, aufgrund der 
Produktion einer groBen Vielzahl von Produkten in be- 
grenzten Mengen, wie auch ein Laborautomationssy- 
stem (LAS) zur Automatisierung von Qualit&tsanalyse/ 
Kontrolle, die eine Vielzahl analytischer Arbeiten fiir 
eine Vielzahl von Proben erforderlich machen, neben 
den Produktionslinien von normalen Montage/Bearbei- 
tungsvorgangen. 

Die Fig. 4 stellt eine schematische Darstellung einer 
typischen herkommlichen Montage/Bearbeitungspro- 
duktionslinie dar. In einer solchen Produktionslinie wer- 
den unbearbeitete Gegenstande und Rohmaterialien 
der Produktionslinie bei 80 zugefuhrt und durchlaufen 
eine Vielzahl kleinerer Verfahren 68, 70, 72 oder 68, 74, 
72 derart, daB die zwischenverarbeiteten Gegenstande 
oder Produkte bei 82 ausgegeben werden. Bei den indi- 
viduellen kleinen Verfahren, d h., den Arbeitszellen 68 
bis 72, sind Ausrustungen, die zur Ausfuhrung und 
Durchfuhrung der Verfahren dienen, wie herkommliche 
Maschinenwerkzeuge und Montagemaschinen (nicht 
dargestellt) vorgesehen. Fordereinrichtungen 62 wer- 
den exklusiv eingesetzt fiir die Obertragung der Gegen- 
stande 78, wie fur den ArbeitsprozeB erforderliche Ge- 
genstande, Rohmaterialien, usw., zwischen den individu- 
ellen Arbeitszellen. Ein Forderband und ein ohne Bedie- 
nungsperson arbeitender Transportwagen sind typische 
Beispiele fiir herkommliche Fordermaschinen. Daruber 
hinaus wird bei diesem herkommlichen Typ einer Pro- 
duktionslinie normalerweise eine zentralisierte Steue- 
rung ausgeubt durch einen Host-Rechner 84, und dieser 
Host-Rechner sendet Instruktionen direkt zu jeder der 
Arbeitszellen 68 bis 72, wie auch zu den Fordermaschi- 
nen 62 auf der Basis eines Produktionsplanes, der zuvor 
aufgestelit wurde, oder auf der Basis von Informationen, 
die man von Identifizierungsdaten 76 erhalt, die physi- 
kalisch den individuellen Gegenstanden 78 zugeordnet 
sind. 

Bei einem solchen herkommlichen Produktionssy- 
stem sind die Arbeitszellen aufeinanderfolgend ange- 
ordnet in Ubereinstimmung mit den Ablaufstufen des 
Verfahrens, beginnend mit der Aufnahme der Rohmate- 
rialien und endend mit der Ausgabe der sich ergebenden 
Gegenstande, wobei die Gegenstande 78 zwischen den 
Verfahren durch Fordermaschinen 62 gefiihrt werden. 
Dementsprechend wird der physikalische Verteilungs- 
pfad unvermeidlich auf ein bestimmtes AusmaB fixiert. 
Wenn sich irgendein Unterschied in der Verarbeitungs- 
kapazitat zwischen den Maschinen, die auf diese Weise 
fest installiert sind, ergibt, tritt ein Blockieren oder ein 
Ruckstau der "Guter" 78 im Verfahren ein, die eine lan- 
gere Zeit fur die Bearbeitung benotigen (wie bei 70 und 
74 in dem in der Zeichnung dargestellten Beispiel), und 
es wird ein sogenannter "kritischer Pfad" unvermeidlich 
gebildet. Urn ein derartiges Problem zu vermeiden, wer- 
den gewohnlich zwei oder mehr Ausrustungsgegenstan- 
de, entsprechend einem solchen Verfahrensbereich, all- 
gemein parallel einander gegeniibergestellt (wie bei 70 
und 74), um den pyhsikalischen Verteilungspfad zu glat- 
ten und eine Balance in der Produktionsquantitat zu 
erstellen. 

Wenn zwei oder mehr Ausrustungsgegenstande, wie 



oben beschrieben, einander gegeniiberstehen, wird die 
Anordnung der Transporteinrichtungen diese Instaila- 
tionen verbinden, unvermeidlich kompliziert, und wenn 
ein solches kompliziertes System zentral durch einen 
5 Host-Rechner gesteuert wird, steigert dies die Bela- 
stung des Host-Rechners und dessen Kapazitat. Wenn 
eine solche Produktionslinie geandert wird, mussen Ver- 
anderungen in der Art, der Zahl und der Anordnung der 
Maschinen innerhalb des Gebaudes und in der Zuord- 

io nung von Personal usw. ausgefuhrt werden, und das 
Know-How, das sich in jeder Fabrik hinsichtlich des 
Verarbeitungsvorganges, des Ankaufes von Rohmate- 
rialien, der Koordination des Gesamtverfahrensablau- 
fes und der Koordination mit anderen Fabriken aufge- 

15 baut hat, muB in Betracht gezogen werden und erfor- 
dert im allgemeinen einen groBen Teil von Arbeit und 
Zeitaufwand. Insbesondere wenn eine zentralisierte 
Steuerung durch den Host-Rechner durchgefiihrt wird, 
muB die Sequenz des Systems insgesamt geandert wer- 

20 den, wobei mit solchen Anderungen ein groBer Arbeits- 
und Zeitaufwand weiterhin einhergeht 

Das herkommliche Produktionssystem, bei welchem 
die Verfahren oder physikalischen Verteilungspfade in 
einer komplizierten Weise, wie oben beschrieben, ange- 

25 ordnet und ausgebildet sind, kann die gegenwartig er- 
forderlichen Notwendigkeiten fiir haufige Anderungen 
des Verfahrensablaufes im Hinblick auf die Produk- 
tionserfordernisse fiir eine groBe Vielzahl von Produk- 
ten in beschrankter Menge oder im Hinblick auf eilige 

30 Produktionserfordernisse nicht hinreichend berucksich- 
tigen. 

Es liegt dementsprechend der Erfindung die Aufgabe 
zugrunde, ein neues, autonom aufgebautes Produktions- 
steuersystem zur Verfiigung zu stellen, bei welchem die 

35 Anordnung der Produktionslinie einfach und flexibel ist, 
unabhangig von der Aufeinanderfolge der Produktions- 
verfahren, durch Verbesserung des Intelligenzniveaus 
bei jeder Arbeitszelle, um somit eine einfache Anderung 
der Produktionslinie zu ermdglichen. Daruber hinaus 

40 soli gemaB der Erfindung ein Produktionssteuersystem 
autonomen Verteilertyps zur Verfiigung gestellt wer- 
den, das einfacher in der Lage ist, Daten zu verfolgen, 
die sich auf Gegenstande, wie etwa Rohmaterialien oder 
sonstige Produktionsgegenstande beziehen, als dies bei 

45 herkommlichen Produktionssystemen moglich ist, so 
daB dementsprechend die Beurteilung und Abschatzung 
an jeder Arbeitszelle erleichtert wird, womit gleichzei- 
tig die Belastung auf den Fabrik-Host-Rechner redu- 
ziert wird. 

50 Geldst wird diese Aufgabe gemaB der Erfindung 
durch die im Kennzeichen des Hauptanspruches ange- 
gebenen Merkmale, wobei hinsichtlich bevorzugter 
Ausgestaltungen auf die Merkmale der Unteranspriiche 
verwiesen wird. 

55 Zur Losung des Problems ist gemaB der Erfindung ein 
Produktionssteuersystem vorgesehen mit einem Host- 
Rechner, der mit einem Produktionssteuerplan ausgerii- 
stet ist. Eine Gegenstandsiibertragungseinrichtung, die 
mit einer Anordnung zur Zufuhr unbearbeiteter Gegen- 

60 stande sowie einer Einrichtung zur Ausgabe bearbeite- 
ter Gegenstande zusammenwirkt, ist so ausgebildet, daB 
sie eine geschlossene Schleife bildet. Mehrere Arbeits- 
zellen sind jeweils in einem geeigneten Abstand von 
anderen Arbeitszellen angeordnet, in einer Position, die 

65 in Zuordnung mit der Gegenstandsubertragungsein- 
richtung steht, wobei jede Arbeitszelle in der Lage ist, 
einen entsprechenden unbearbeiteten Gegenstand von 
der Gegenstandsubertragungseinrichtung aufzuneh- 
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men, die entsprechende Bearbeitung vorzunehmen und 
dann den Gegenstand auf die Gegenstandsiibertra- 
gungseinrichtung zuruckzufiihren. Eine Datennach- 
folgeeinrichtung ist vorgesehen zur Verfolgung der Da- 
ten, die sich auf einen Gegenstand beziehen, der uber 
die GegenstandsQbertragungseinrichtung gefiihrt wird. 
SchlieBlich ist ein Nebencomputer jeder Arbeitszelle 
vorgesehen zum Ablesen der Daten, entsprechend dem 
Erfordernis auf der Basis des Produktionsmanagement- 
planes zur Erzeugung einer Aufnahmeinstrulction fur 
einen entsprechenden Gegenstand, wann immer dies 
notwendig ist, zur Erzeugung einer Ausgabeinstruktion 
fur den Gegenstand, wenn die Bearbeitung in der Ar- 
beitszelle abgeschlossen ist, und zur Aktualisierung der 
Daten. 

Entsprechend dem oben beschriebenen Aufbau ist 
das erfindungsgemaOe System so ausgebildet, daB die 
Gegenstandsubertragungseinrichtung eine geschlosse- 
ne Schleife bildet, die bearbeiteten Gegenstande ohne 
Blockieren oder Ruckstau gefiihrt werden, die Daten, 
die sich auf die Gegenstande beziehen, aufgenommen 
werden und jede der Arbeitszellen, die so angeordnet 
sind, daB sie Zugang zu der Gegenstandsfordereinrich- 
tung besitzen, in die Lage versetzt, autonom zu beurtei- 
len, ob ein bearbeiteter Gegenstand, der durch die For- 
dereinrichtung herangef unit wird, aufgenommen wer- 
den sollte oder nicht. Bei einer herkommlichen Produk- 
tionslinie beruht der FluB des Gesamtverfahrens auf der 
Basis des Plans fur eine Arbeitszelleneinheit. Nach der 
Erfindung ist jedoch ein Plan fur eine Arbeitszellenein- 
heit nicht erforderlich, und dementsprechend kann die 
Erfindung flexibel auf Anderungen des Produktionspla- 
nes eingehen. Dementsprechend miissen gemaB der Er- 
findung die Arbeitszellen nicht in Ubereinstimmung mit 
der Sequenz der Verfahrensschritte angeordnet werden. 
Die Arbeitszellen konnen daher frei angeordnet sein, 
und es laBt sich eine wirkungsvolle Ausnutzung des 
Raumes erreichen. 

Wenn die Zufuhreinrichtung fur die unbearbeiteten 
Gegenstande und die Ausgabeeinrichtung fur die bear- 
beiteten Gegenstande des Produktionssteuersystems 
gemaB der Erfindung weiter auf ein Warenhaussteuer- 
system ausgedehnt werden, laBt sich ein Gesamtpro- 
duktionssteuersystem einschlieBlich der Lagerung der 
unbearbeiteten Gegenstande und/oder der bearbeite- 
ten Gegenstande bilden. 

Die gemaB der Erfindung eingesetzte Datenverfol- 
gungseinrichtung umfaBt vorzugsweise eine Mehrzahl 
von Identifizierungsmarkierungen, die jeweils in einer 
ausgewahlten Position an der Gegenstandsubertra- 
gungseinrichtung angeordnet sind, um somit als Bezugs- 
information fur einen bearbeiteten Gegenstand zu die- 
nen, wahrend eine Sensoranordnung fur jede Arbeits- 
zelle vorgesehen ist. Wenn ein derartiger Aufbau einge- 
setzt wird, vereinfacht sich die Datenverfolgung in jeder 
Arbeitszelleneinheit, und der Wirkungsgrad der autono- 
men Verarbeitungsverteilung innerhalb der Arbeitszel- 
le kann verbessert werden. 

GemaB der Erfindung enthalten die Daten, die sich 
auf einen bearbeiteten Gegenstand beziehen, vorzugs- 
weise Positionsinformation und Bearbeitungsstatus, wo- 
bei jede Arbeitszelle wirkungsvoll und leicht durch eine 
solche Datenverfolgung abzuschatzen in der Lage ist, 
ob ein unbearbeiteter Gegenstand, der herangefuhrt 
wird, aufgenommen werden soil oder nicht. 

Weiterhin kann das erfindungsgemaBe System auch 
eingesetzt werden auf ein Produktionssteuersystem mit 
einem hierarchischen Aufbau, einschlieBlich eines Host- 
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Rechners, der mit einem Produktionssteuerplan ausge- 
rustet ist, einer Mehrzahl von Bearbeitungsberetchen 
fur bearbeitete Gegenstande, sowie einer ersten Ober- 
tragungseinrichtung zur Forderung der Gegenstande 

5 zwischen der Mehrzahl der Bearbeitungsbereiche fur 
die bearbeiteten Gegenstande. In einem solchen Fall 
umfaBt jeder der Bearbeitungsbereiche fur die bearbei- 
teten Gegenstande eine Zufuhreinrichtung fur die unbe- 
arbeiteten Gegenstande, um die unbearbeiteten Gegen- 

io stande dem Bearbeitungsbereich von der ersten Forder- 
einrichtung zuzufuhren. Eine Ausgabeeinrichtung fur 
bearbeitete Gegenstande ist vorgesehen, um die bear- 
beiteten Gegenstande von dem Bearbeitungsbereich 
der ersten Transporteinrichtung zuzufuhren, nachdem 

is die Bearbeitung in diesem Bereich vervollstandigt ist. 
Eine zweite Transporteinrichtung ist so ausgebildet, daB 
sie eine geschlossene Schleife bildet und mit der Zufuhr- 
einrichtung fur die unbearbeiteten Gegenstande und 
der Ausgabeeinrichtung fur die bearbeiteten Gegen- 

20 stande zusammenzuarbeiten vermag. Mehrere Arbeits- 
zellen sind jeweils in einer Position angeordnet, die der 
zweiten Transporteinrichtung zugeordnet ist, so daB ein 
entsprechender Abstand zu anderen Arbeitszellen ge- 
geben ist Dabei ist jede Arbeitszelle in der Lage, einen 

25 Gegenstand von der zweiten Transporteinrichtung auf- 
zunehmen, diesen einer vorbestimmten Bearbeitung zu 
unterziehen und dann auf die zweite Transporteinrich- 
tung zuruckzufiihren. Eine Datenfolgeeinrichtung zur 
Verfolgung der Daten, die sich auf die Gegenstande 

30 beziehen, welche iiber die zweite Fordereinrichtung ge- 
fuhrt werden, ist ebenfalls vorgesehen. SchlieBlich ist ein 
Sub-Rechner an jeder der Arbeitszellen vorgesehen, 
zum Ablesen der Daten, die auf der Basis des Produk- 
tionssteuerplanes erforderlich sind, zur Erzeugung einer 

35 Aufnahmeinstruktion fur entsprechende Gegenstande, 
wann immer dies erforderlich ist, und zur Erzeugung 
einer Ausgabeinstruktion fur den Gegenstand, nachdem 
die Bearbeitung in der Arbeitszelle vervollstandigt ist, 
sowie ein abschlieBendes Aktualisieren der Daten fur 

40 den Gegenstand. Wenn das Produktionssteuersystem 
auf diese Weise hierarchisch aufgebaut ist, laBt sich eine 
effektive Ausnutzung eines begrenzten Raumes errei- 
chen. 

•GemaB der Erfindung wird eine vorbestimmte An- 

45 zahl unbearbeiteter Gegenstande von der Einrichtung 
zur Zufuhr unbearbeiteter Gegenstande der ersten 
Ubertragungseinrichtung auf der Basis des Produk- 
tionssteuerplanes des Host-Rechners zugefiihrt. Da die 
Ubertragungseinrichtung eine geschlossene Schleife 

50 bildet, konnen die zugefuhrten Gegenstande kontinuier- 
lich zirkulieren, ohne daB ein Blockieren oder ein Ruck- 
stau in einer Position eintritt, bis die vorbestimmte Be- 
arbeitung vervollstandigt ist. Daten, die sich auf den 
jeweiligen bearbeiteten Gegenstand beziehen, wobei es 

55 sich vorzugsweise um eine Positionsinformation und 
den Bearbeitungsstatus handelt, werden durch die Da- 
tenfolgeeinrichtung entsprechend dem Erfordernis ver- 
folgt. Der Sub-Rechner, der fur jede Arbeitszelle vorge- 
sehen ist, liest, wie erforderlich, die Daten ab,die sich auf 

60 den im Kreislauf gefuhrten Gegenstand beziehen, durch 
die Datenfolgeeinrichtung und gibt eine Gegenstands- 
aufnahmeinstruktion an die Arbeitszelle ab, wann im- 
mer dies erforderlich ist. Er laBt die Arbeitszelle die 
vorbestimmte Bearbeitung des Gegenstandes ausfuh- 

65 ren und ftihrt den bearbeiteten Gegenstand auf die 
Ubertragungseinrichtung zuruck, nachdem die Bearbei- 
tung in der Arbeitszelle vervollstandigt ist. SchlieBlich 
aktualisiert er die Daten, die sich auf den Gegenstand 
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beziehen. Auf diese Weise konnen gemaB der Erfindung einrichtung usw. (in der Zeichnung nicht dargestellt) in- 
die Arbeitszellen frei raumlich angeordnet werden, un- stalliert ist Entsprechend der vorliegenden Verwen- 
abhangig von der Sequenz der Verfahrensschritte, und dung bedeutet der Begriff "Aufnahme" nicht notwendi- 
das Intelligenzniveau einer jeden Arbeitszelle ist hoch. gerweise, daB ein Gegenstand physikalisch angehoben 
Dementsprechend konnen Anderungen des Verfahrens- 5 wird, sondern vielmehr, daB ein ausgewahlter Gegen- 
ablaufes und ein Austausch einer Arbeitszelle leicht und stand in einer geeigneten Weise von dem Fdrderer in 
wirkungsvoll ausgefuhrt werden, ohne daB hierdurch die Arbeitszelle ubernommen wird. Wie oben beschrie- 
derGesamtarbeitsablauf wesentlich beeinfluBt wird. ben wurde, ist jede Arbeitszelle 18 bis 30 in einer Posi- 
Weitere Vorteile, Einzelheiten und erfindungswesent- tion angeordnet, in welcher die im Kreislauf gefiihrten 
liche Merkmale ergeben sich aus der nachfolgenden Be- 10 "Giiter" abgerufen oder von dem Forderband 16 aufge- 
schreibung verschiedener Ausfuhrungsformen der Er- nommen werden konnen und zuriick auf das Forder- 
findung, unter Bezugnahme auf die beigefugten Zeich- band 16 gefuhrt werden konnen, nachdem die Bearbei- 
nungen. Dabei zeigen im einzelnen: tung des Gegenstandes vollendet ist. Die jeweilige Art 
Fig. 1 eine schematische Draufsicht auf eine erste und die Anzahl der Arbeitszellen ist unmaBgeblich im 
Ausfuhrungsform des Produktionssteuersystems gemaB 15 Hinblick auf das Grundkonzept der Erfindung. Es ist 
der Erfindung, beispielsweise moglich, Arbeitszellen vorzusehen, die 
Fig. 2 eine schematische Draufsicht auf eine zweite vollstandig unterschiedliche Bearbeitungsvorgange aus- 
Ausfuhrungsformdes Produktionssteuersystems gemaB fuhren und eine Mehrzahl von Arbeitszellen fur einen 
der Erfindung, jeweiligen Verfahrensschritt anzuordnen, der eine lan- 
Fig. 3 eine schematische perspektivische Ansicht ei- 20 gere Bearbeitungszeit erfordert. Da ein Sub-Rechner 36 
ner Ausfuhrungsform, bei welcher eine Mehrzahl von in jeder Arbeitszelle vorgesehen ist, wird das Intelli- 
Produktionssteuersystemen gemaB der Erfindung in genzniveau einer jeden Arbeitszelle angehoben, im Ver- 
mehreren Lagen angeordnet sind, und gleich mit einem herkommlichen Produktionsmanage- 

Fig. 4 eine schematische Draufsicht auf ein herkomm- ment-System. 
liches Produktionssteuersystem. 25 Eine Aufnahme/Ausgabe-Vorrichtung 42 besitzt die 
In den Zeichnungen bezeichnet die Bezugsziffer 10 Funktion eines Forderers, der das Forderband 16 mit 
einen Host-Rechner, 12 einen Zufuhrabschnitt fur unbe- einer jeweiligen Arbeitszelle 18 bis 30 verbindet, um 
arbeitete Gegenstande, 14 einen Ausgabeabschnitt fur Gegenstande aufzunehmen bzw. abzugeben. Die Be- 
bearbeitete Gegenstande, 16 ein Forderband, 18 — 30 zugsziffer 32 bezeichnet eine jeweilige Identifizierungs- 
jeweils Arbeitszellen, 32 eine Identifizierungsmarkie- 30 markierung, die in Abstanden entlang des Forderbandes 
rung, 34 einen Sensor, 36 einen Sub-Rechner, 38 einen 16 angeordnet sind, wobei ein entsprechender Sensor 34 
Computer zur Steuerung des Forderbandes und 40 ein in der Nahe einer jeden Arbeitszelle vorgesehen ist. Die 
Informationsnetzwerk. Sensoren 34 sind an die Rechner durch das Leitungs- 
Die Fig. 1 ist eine schematische Draufsicht auf eine netzwerk 40 angeschlossen. Die Daten, die jedem der 
erste Ausfuhrungsform eines Produktionssteuersystems 35 auf dem Forderband 16 im Kreislauf gefiihrten Gegen- 
gemaB der Erfindung. In dieser Zeichnung gibt die Be- stande zugeordnet sind, wie etwa Positionsdaten und 
zugsziffer 10 einen Host-Rechner, 36 einen jeweiligen Verarbeitungsdaten, konnen durch die Identifizierungs- 
Sub-Rechner, der an jeder Arbeitszelle vorgesehen ist, markierungen 32 und die Sensoren 34 verfolgt werden. 
und 38 einen Forderbandsteuer-Computer an. Diese Fig. 2 ist eine schematische Draufsicht auf eine ande- 
Computer 10, 36 und 38 kommunizieren miteinander 40 re Ausfuhrungsform der Erfindung. Diese Ausfiihrungs- 
uber eine Leitung oder ein FCabel 40 und bilden somit form ist im wesentlichen die gleiche wie die Ausfuh- 
ein Netzwerk. Die Bezugsziffer 16 bezeichnet ein For- rungsform gemaB Fig. 1, mit der Ausnahme, daB ein 
derband. das als Gegenstandsforderer dient. Obwohl Visions-Sensor 44, wie etwa eine Videokamera, jeder 
das Forderband 16 in der in der Zeichnung dargestellten Arbeitszelle zugeordnet ist. Dementsprechend sind Be- 
Ausfiihrungsform ringformig ausgebildet ist, muB dies 45 standteile, die sich decken, jeweils mit der gleichen Be- 
nicht stets ringformig sein, und jede andere Ausgestal- zugsziffer versehen. Der Visions-Sensor 44 ist als Da- 
tung kann eingesetzt werden, solange es eine geschlos- tenfolgeeinrichtung vorgesehen, und Daten, die weitere 
sene Schleife bildet, und "Guter" im Kreislauf zu fuhren Details im Hinblick auf den Gegenstand zur Verfiigung 
vermag, ohne daB dies blockieren oder sich ein Ruck- stellen, konnen gesammelt und verfolgt werden durch 
stau bildet. 50 die Bildbearbeitungsfahigkeit, die sich aus dem Visions- 
Die Bezugsziffer 12 bezeichnet einen Zufuhrabschnitt Sensor in Kombination mit dem Rechner ergibt. 
fur unbearbeitete Gegenstande, die von auBerhalb auf Der Host-Rechner 10 enthalt einen Produktionssteu- 
das Forderband 16 aufgenommen werden, und die Be- erplan und uberwacht den Produktionsstatus. Wenn er- 
zugsziffer t4 bezeichnet einen Freigabeabschnitt zur forderlich, werden Daten von dem Host-Rechner 10, der 
Freigabe der bearbeiteten Gegenstande nach auBen, 55 den Produktionssteuerplan enthalt, an die Rohmaterial- 
nachdem die vorbestimmte Bearbeitung innerhalb des zufuhreinrichtung (nicht dargestellt), wie etwa einen 
Produktionssteuersystems abgeschlossen ist. Bei der in Stapelkran, ubertragen, und dementsprechend nimmt 
der Zeichnung dargestellten Ausfuhrungsform werden die Rohmaterialzufuhreinrichtung die entsprechenden 
der Zufuhrabschnitt 12 fur die unbearbeiteten Gegen- Bestandteile, wie etwa Rohmaterialien, unbearbeitete 
stande und der Ausgabeabschnitt 14 fur die bearbeite- 60 Gegenstande usw., aus Warenhausern und anderen Pro- 
ten Gegenstande in der Mitte des ringformig ausgebil- duktionslinien, die in den Zeichnungen nicht dargestellt 
deten Forderbandes 16 gezeigt, wobei diese Anordnung sind, heraus und ubertragt diese und fuhrt sie dem Zu- 
jedoch keine Einschrankung bedeutet fuhrabschnitt 12 fur unbearbeitete Gegenstande zu, 
Die Bezugsziffern 18 bis 30 bezeichnen jeweils Ar- welche in der Mitte des ringformigen Forderbandes 16 
beitszellen, die "Guter" aufrufen oder aufnehmen kon- 65 angeordnet ist. Der Zufuhrabschnitt 12 fur unbearbeite- 
nen. die auf dem Forderband 16 gefuhrt werden, um te Gegenstande fiihrt diese dem ringformigen Forder- 
diesezu bearbeiten, wobei in jeder Arbeitszelle 18 bis 30 band 16 zu, unter Verwendung eines Aufnahmerobo- 
ein herkommliches Maschinenwerkzeug, eine Montage- ters, Rollenforderers oder ahnlichem. 
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Daten, wie etwa eine Positionsinformation, und der 
Bearbeitungsstatus fur jeden der aufgenommen unbear- 
beiteten Gegenstande a werden gespeichert in bezug 
auf die Stelle des Gegenstandes, relativ zu der Identifi- 
zierungsmarkierung 32, die auf dem Forderband 16 vor- 
gesehen ist. Bei der in der Zeichnung dargestellten Aus- 
fuhrungsform ist eine Mehrzahl von Identifizierungs- 
markierungen 32 auf dem Forderband 16 vorgesehen. 
aber in der Praxis ist es ausreichend, wenn mindestens 
eine soiche Markierung 32 vorhanden ist Die relative 
Position auf dem Forderband 16 kann bestimmt werden 
durch die Oberwachung der Rotationen einer Welle in 
dem Antriebssystem des Forderbandes 16, beispielswei- 
se durch die Verwendung einer Codiereinheit. Da, ge- 
maB der Erfindung, die Identifizierungsmarkierung 32 
auf dem Forderband 16 aufgebracht ist, ist es nicht er- 
forderlich, die Identifizierungsmarkierung auf alie "Gu* 
ter" aufzubringen, was bei den herkdmmlichen Einrich- 
tungen erforderlich war. Die Identifizierungsmarkierun- 
gen auf dem Forderband 16 werden durch Sensoren 34 
abgelesen, die in entsprechenden Position angeordnet 
sind. Bei der in der Zeichnung wiedergegebenen Aus- 
fuhrungsform ist eine Mehrzahl von Sensoren 34 vorge- 
sehen, und ein jeder ist in der Nahe einer entsprechen- 
den Arbeitszelle angeordnet, wobei jedoch die Anzahl 
und die Anordnung der Sensoren willkurlich ist. Detail- 
liertere Daten der Gegenstande. die auf dem Forder- 
band 16 im Kreislauf gefuhrt werden, konnen erhalten 
werden, indem man Visions-Sensoren 44, gemaB der 
Ausfuhrungsform nach Fig. 2,einsetzt. 

Die Daten fur jeden der Gegenstande, die auf dem 
Fdrderband 16 im Kreislauf gefuhrt werden, werden, 
wie oben beschrieben, verfoigt.und dem Sub-Rechner, 
36 einer jeden Arbeitszelle uber die Netzwerkleitung40 
zugefuhrt. Der Sub-Rechner 36 fur eine gegebene Ar- 
beitszelle erzeugt eine Aufnahmeinstruktion zur Auf- 
nahme eines speziellen Gegenstandes b und fuhrt sie in 
die Arbeitszelle, wenn die Umstande entsprechend sind, 
basierend auf den verfolgten Daten (Positionsinforma- 
tion und Bearbeitungsstatus) sowie auf dem Produk- 
tionsplan, der vom Host-Rechner 10 zugefuhrt wird. Bei 
der in der Zeichnung dargestellten Ausfuhrungsform 
nimmt die Arbeitszelle 20 den Gegenstand b entspre- 
chend der Aufnahmeinstruktion des zugeordneten Sub- 
Rechners 36 auf. Es ist ansich uberflussig auszufuhren, 
daB ein Gegenstand an der Arbeitszelle vorbeigefuhrt 
werden kann, ohne daB er aufgenommen und bearbeitet 
wird, obwohl er eigentlich in dieser Arbeitszelle bear- 
beitet werden muBte, wenn die Arbeitszelle bereits von 
einem anderen Gegenstand eingenommen wird. Jede 
Arbeitszelle fuhrt ihre spezielle Bearbeitung an jedem 
Gegenstand aus, den sie aufgenommen hat. Bei der in 
der Zeichnung dargestellten Ausfuhrungsform wird der 
Gegenstand e in der Arbeitszelle 30 bearbeitet. Nach- 
dem die erforderliche Bearbeitung durch die Arbeitszel- 
le ausgefuhrt worden ist, wird der bearbeitete Gegen- 
stand auf das Forderband 16 zuruckgefuhrt. Bei der in 
der Zeichnung dargestellten Ausfuhrungsform wird der 
Gegenstand c auf das Forderband 16 zuruckgefuhrt, 
nachdem er in der Arbeitszelle 16 bearbeitet wurde. Der 
Sub-Rechner 36 aktualisiert die Daten in dem Compu- 
ternetzwerk, das sich auf den bearbeiteten Gegenstand 
bezieht (Positionsinformation und Bearbeitungsstatus) 
zur Zeit dieser Ruckfuhrung. Nachdem die Daten akuta- 
lisiert sind, bleibt der Gegenstand nicht in einer Position, 
sondern fahrt fort auf dem Forderband 16 im Kreislauf 
gefuhrt zu werden, wie schematisch dargestellt bei f. 
Nachdem alle erforderlichen Bearbeitungsvorgange 



aufeinanderfolgend an einem bestimmten Gegenstand 
ausgefuhrt worden sind, wird der Gegenstand d von 
dem Forderband 16 nach auBen durch den Freigabeab- 
schnitt 14 fur bearbeitete Gegenstande abgegeben und 
5 wird dann einem Speicher oder einer anderen Produk- 
tionslinie durch einen Fordermechanismus zugefuhrt, 
der in der Zeichnung nicht wiedergegeben ist. 

Nebenbei steuert in den in den Fig. 1 und 2 dargestell- 
ten Ausfuhrungsformen der Rechner 38 die Geschwin- 
io digkeit des Forderbandes und steuert auch den Zufiihr- 
abschnitt fur die unbearbeiteten Gegenstande sowie 
den Freigabeabschnitt fur die bearbeiteten Gegenstan- 
den. Es ist moglich, alternativ einen Aufbau einzusetzen, 
bei welchem der Rechner 38 direkt die Steuerung einer 
15 jeden Arbeitszelle ausfuhrt, so daB der Sub-Rechner 36 
weggelassen werden kann. 

Wie zuvor beschrieben wurde, beurteilt gemaB der 
Erfindung der Sub-Rechner 36 einer jeden Arbeitszelle 
autonom, ob ein Gegenstand fur die Bearbeitung aufge- 
20 nommen werden soli, und die Gegenstande auf dem 
Forderband 16 werden kontinuierlich durch das Forder- 
band 16 im Kreislauf gefuhrt, ohne daB sie in einer Posi- 
tion verbleiben. Dementsprechend ist es nicht erforder- 
lich, jede Arbeitszelle entsprechend der Sequenz der 
25 Verfahrensstufen, die auszufuhren sind, anzuordnen, wie ' 
dies bei herkdmmlichen Systemen erforderlich' war, und 
die Produktionslinie gemaB der Erfindung kann so be- 
trieben werden, ohne daB ein Blockieren oder ein Rtick- 
stau eintritt, auch wenn zwischen den Arbeitszellen ein 
30 Unterschied in den Bearbeitungskapazit&ten vorliegt. 
Wenn die Gegenstande derart sind, daB die Bearbei- 
tungsstufen, die ausgefuhrt werden rriussen, nicht in ei- 
ner speziellen Reihenfolge auszufuhren sind, kann die 
Bearbeitung durchgefuhrt werden zu jeder Zeit durch 
35 eine vorgegebene Arbeitszelle, ohne daB die Sequenz 
der Arbeitsstufen fixiert ist. Dementsprechend kann die 
Bearbeitung, die bei dem herkommlichen System in ei- 
nem spateren Bearbeitungsschritt ausgefuhrt wird. un- 
mittelbar durchgefuhrt werden, wenn die Bearbeitungs- 
40 zelle, die fur diesen Schritt verantwortlich ist, gegenwar- 
tig leer ist. 

Wenn eine Anderung in dem Produktionsablauf ein- 
tritt und der von einer bestimmten Arbeitszelle ausge- 
fiihrte Vorgang geandert werden muB, war es bei dem 
45 herkommlichen System erforderlich, den Plan des ge- 
samten Verfahrens einschlieBlich der Sequenz der Ver- 
fahrensstufen neu zu ordnen. GemaB der Erfindung ist 
es jedoch lediglich erforderlich, beispielsweise eine Ar- 
beitszelle 24, die einen diskontinuierlichen Bearbei- 
50 tungsschritt ausfuhrt, zu ersetzen durch eine Arbeitszel- 
le 22, die den nun erforderlichen neuen Schritt durch- 
fuhrt, so daB in Neuplanen, welches das Gesamtsystem 
beeinfluBt, wie etwa den Neuaufbau von Transport- 
ubertragungseinrichtungen, nicht erforderlich ist. Wenn 
55 ein Raum vorhanden ist, wird es moglich, die Arbeitszel- 
le 22 hinzuzufugen. ohne daB die Arbeitszelle 24 ent- 
fernt wird, so. daB man lediglich die Arbeitszelle 24 aus 
dem Betriebsablauf herausnimmt. 

Das Produktionssteuersystem gemaB der Erfindung 
6o kann in Kombination mit einem Speichersteuersystem 
eingesetzt werden, und beim Einsatz eines derartigen 
Aufbaues kann die Ausgabe und die Annahme unbear- 
beiteter Gegenstande und Produkte storungsfrei ausge- 
fuhrt werden, uber den Zufuhrabschnitt 12 fur unbear- 
65 beitete Gegenstande und den Ausgabeabschnitt 14 fiir 
die bearbeiteten Gegenstande. 

Die Fig. 3 zeigt eine schematische Perspektivansicht 
einer weiteren Ausfuhrungsform der Erfindung. In der 
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Zeichnung bezeichnet die Bezugsziffer 46 einen Stapel- 
kran zur Ausgabe bearbeiteter Gegenstande, 48 einen 
Stapelkran fur die ZufOhrung unbearbeiteter Gegen- 
stande und 50 bis 54 jeweils Bearbeitungssysteme fur zu 
bearbeitende Gegenstande des Typs, wie sie in den 5 
Fig. 1 oder 2 dargestellt sind, in hierarchischer Anord- 
nung. Das Bearbeitungssystem fur die bearbeiteten Ge- 
genstande einer jeden Schicht wird durch jeden der Sta- 
pelkrane 46 und 48 bedient. Die Bezugsziffer 60 be- 
zeichnet ein Speichersystem. Jeder der Speicherkrane 10 
46 und 48 ist dariiber hinaus mit dem Speichersystem 60 
in einer solchen Weise verbunden, daB die Aufnahme 
und Abgabe unbearbeiteter Gegenstande und fertiger 
Produkte glatt und storungsfrei verlauft Das Bearbei- 
tungssystem fiir die Gegenstande einer jeden Schicht ist 15 
mit einem Zufuhrabschnitt 56 fiir unbearbeitete Gegen- 
stande und einem Ausgabeabschnitt 58 fiir bearbeitete 
Gegenstande in der gleichen Weise ausgeriistet, wie die 
in den Fig. 1 und 2 dargestellten Ausfuhrungsformen 
und besitzt im wesentlichen den gleichen Aufbau wie 20 
das in Fig. 1 oder Fig. 2 wiedergegebene Produktions- 
steuersystem. Auf diese Weise wird das Produktionsver- 
fahren in eine Mehrzahl von Unterverfahren aufgeteilt, 
wobei die Bearbeitungsvorrichtung fur die Gegenstan- 
de einen mehrschichtigen Aufbau besitzt und die Pro- 25 
duktionslinie hierarchisch betrieben wird, durch die Sta- 
pelkrane, die an die Bearbeitungsbereiche fur die Ge- 
genstande angeschlossen sind. Das bedeutet, daB die 
Krane 46 und 48 als Primar- oder GroBzonenubertra- 
gungseinrichtungen fur die Gegenstande dienen, wan- 30 
rend die Forderer, die an die Arbeitszellen innerhalb 
eines jeden Bearbeitungsbereiches fiir die Gegenstande 
angeschlossen sind, als Sekundar- oder Lokalubertra- 
gungseinrichtungen dienen. Diese Anordnung ist einem 
komplizierten Produktionsverfahren gewachsen und 35 
kann wirkungsvoll begrenzten Raum ausnutzen. Da sich 
bei dieser Ausfuhrungsform Einrichtungen zur Zufuhr 
von Rohmaterialien und unbearbeiteten Gegenstanden 
und zur Entfernung der Produkte in der Mitte des ring- 
formigen FOrderbandes befindet, konnen die bearbeite- 40 
ten Gegenstande rasch herausgenommen werden, nach- 
dem der Bearbeitungsvorgang vollstandig beendet ist, 
und dann konnen sie beispielsweise durch einen Stapel- 
kran an einen geeigneten Ort, wie etwa den Speicher 60, 
uberfuhrt werden. 45 

Das Informationsnetzwerk 40, das gemaB der Erfin- 
dung eingesetzt wird, soil nun kurz erlautert werden. 
Unter Bezugnahme auf die Fig. 1 und 2 besitzt der 
Host-Rechner 10 einen Produktionssteuerplan und 
kann Informationen abgeben, die sich auf die Produk- 50 
tionsmenge beziehen, an jeden der Sub-Rechner an den 
jeweiligen Arbeitszellen. Dariiber hinaus steuert der 
Host-Rechner 10 die Daten, die sich auf die Zufuhrung 
und die Ausgabe der Guter beziehen. Der Sub-Rechner 
36 in einer jeden Arbeitszelle ordnet der Produktion 55 
eines jeden Produktes ein Prioritatsniveau zu.in Abhan- 
gigkeit einer Produktionsmengeninstruktion, die von 
dem Host-Rechner 10 ubertragen wurde und fordert die 
Zufuhr und Ausgabe von Gutern vom Rechner 38, der 
das Forderband steuert Das Forderband 16 bewirkt die 60 
Zufuhr und Ausgabe von Gutern durch die Zufuhr- und 
Ausgabeabschnitte 12 und 14, in Obereinstimmung mit 
den Instruktionen von dem Rechner 38 und iibertragt 
die Positionsdaten, die sich auf jedes der Guter bezie- 
hen, auf das Computernetzwerk 40. Wie bereits be- 65 
schrieben, liest der Sub-Rechner 36 einer jeden Arbeits- 
zelle, wie erforderlich, die Positionsinformation und den 
Bearbeitungsstatus Qber das Computernetzwerk 40 ab, 
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beurteilt die Rohmaterialien und die unbearbeiteten 
Gegenstande und bewirkt, daB die auf dem Forderband 
16 befindlichen Materialien aufgenommen und bearbei- 
tet werden, wann immer dies erforderlich ist. Nachdem 
der Bearbeitungsvorgang durch diese Arbeitszelle ab- 
geschlossen ist, fuhrt sie den bearbeiteten Gegenstand 
auf das Forderband 16 zuruck, aktualisiert die Positions- 
information und den Bearbeitungszustand fiir den Ge- 
genstand und fuhrt die aktualisierten Daten in das Com- 
puternetzwerk 40 zuruck. In dem Datenverarbeitungs- 
system, das die Arbeitszellen miteinander verbindet, re- 
prasentiert die Positionsinformation die Position eines 
jeden Gegenstandes auf dem Fdrderband 16, und der 
Produktionsstatus reprasentiert das AusmaB, in wel- 
chem jeder Gegenstand bereits bearbeitet wurde. Diese 
Daten werden zwischen den Arbeitszellen ubertragen. 
Dariiber hinaus kann ein Zwischenniveau-Rechner vor- 
gesehen sein, zur Steuerung der Gruppe von Rechnern 
innerhalb der Arbeitszellen, und dieser Rechner kann 
die Positionsinformation und den Bearbeitungsstatus 
fur die Guter verarbeiten. 

Da, gemaB der vorangehend beschriebenen Erfin- 
dung, der Gegenstandiibertragungsforderer als ge- 
schlossene Schleife ausgebildet ist, konnen die zuge- 
fuhrten, unbearbeiteten Gegenstande kontinuierlich im 
Kreislauf gefuhrt werden, ohne daB in einer bestimmten 
Position, in welcher ein vorbestimmter Bearbeitungs- 
schritt auszufiihren ist, ein Blockieren oder ein Riickstau 
auftritt, und die Gegenstande konnen bei jeder Arbeits- 
zelle einer entsprechenden Bearbeitung unterzogen 
werden. Bei dem erfindungsgemaBen Produktionssteu- 
ersystem ist das Intelligenzniveau einer jeden Arbeits- 
zelle hoch, und die Fordereinrichtung fur die bearbeite- 
ten Gegenstande ist als beschlossene Schleife ausgebil- 
det. Dementsprechend kann jede Arbeitszelle kompakt 
ausgebildet sein und frei angeordnet werden, unabhan- 
gig von der Sequenz der Produktionsbearbeitungsstu- 
fen. Da jede Arbeitszelle in dem autonomen Vertei- 
lungsbereich gemaB der Erfindung frei angeordnet wer- 
den kann, ist das System gemaB der Erfindung flexibel, 
Anderungen des Produktionsablaufes gewachsen, falls 
solche Anderungen ausgefuhrt werden. Dariiber hinaus 
konnen gemaB der Erfindung Daten leichter verfolgt 
werden, die sich auf die Guter, die Rohmaterialien und 
bearbeitete Gegenstande beziehen, als dies bei her- 
kommlichen Produktionssystemen der Fall ist, so daB 
die Beurteilung einer jeden Arbeitszelle einfach und 
wirkungsvoll ausgefuhrt werden kann. Da, gemaB der 
Erfindung, jede Arbeitszelle an einer beliebigen Stelle 
angeordnet werden kann, laBt sich eine wirkungsvolle 
Ausnutzung eines begrenzten Raumes erreichen. 

Es soil an dieser Stelle noch einmal ausdrucklich an- 
gegeben werden. daB es sich bei der vorangehenden 
Beschreibung lediglich urn eine solche beispielhaften 
Charakters handelt und daB verschiedene Abanderun- 
gen und Modifikationen, insbesondere im Hinblick auf 
die Anordnung der einzelnen Bestandteile, moglich ist, 
ohne dabei den Rahmen der Erfindung zu verlassen. 

Patentanspruche 

1 . Produktionssteuersystem, gekennzeichnet 
durch: 

einen Host-Rechner (10) mit einem Produktions- 
steuerplan, 

eine Gegenstandsubertragungseinrichtung mit ei- 
ner Zufiihreinrichtung (12) fur unbearbeitete Ge- 
genstande sowie eine Ausgabeeinrichtung (14) fur 



DE 42 17 

n 

bearbeitete Gegenstande, die in Form einer ge- 
schtossenen Schleife angeordnet sind, 
eine Mehrzahl von Arbeitszellen (18—30), die je- 
weils in einem geeigneten Abstand voneinander an- 
geordnet sind, in Positionen, die der Gegenstands- 5 
ubertragungseinrichtung (16) zugeordnet sind, wo- 
bei jede Arbeitszelle (18—30) eine Einrichtung zur 
Aufnahme eines jeweiiigen unbearbeiteten Gegen- 
standes von der Gegenstandsubertragungseinrich- 
tung (16), eine Einrichtung zur Ausfuhrung einer 10 
Bearbeitung ah dem Gegenstand sowie eine Ein- 
richtung zur Ruckfuhrung des Gegenstandes auf 
die Gegenstandsubertragungseinrichtung (16) um- 
faBt, 

eine Datenfolgeeinrichtung zur Verfolgung von 15 
Daten, die sich auf den bearbeiteten Gegenstand 
beziehen, der uber die Gegenstandsubertragungs- 
einrichtung (16) gefiihrt wird, und 
Sub-Rechner (36), die an jeder der Arbeitszellen 
(18 — 30) angeordnet sind, zum Ablesen der Daten, 20 
entsprechend der Anforderung auf der Basis des 
Produktionssteuerplanes, zur Erzeugung einer 
Aufnahmeinstruktion fur einen entsprechenden er- 
forderlichenfalls zu bearbeitenden Gegenstand, zur 
Erzeugung einer Ausgabeinstruktion fur den bear- 25 
beiteten Gegenstand, wenn der Bearbeitungsvor- 
gang an der Bearbeitungszelle (18 — 30) abgeschlos- 
sen ist, und zur anschlieQenden Akutalisierung der 
Daten. 

2. Produktionssteuersystem nach Anspruch 1, da- 30 
durch gekennzeichnet, daB die Datenfolgeeinrich- 
tung mindestens eine Identifizierungsmarkierung 
(32) umfaBt, die an der Gegenstandsubertragungs- 
einrichtung (16) in einer Position angeordnet ist, die 
dem bearbeiteten Gegenstand zugeordnet ist, und 35 
an jeder der Bearbeitungszellen (18 — 30) ein Sen- 
sor (34) angeordnet ist 

3. Produktionssteuersystem nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Daten, die sich auf 
den bearbeiteten Gegenstand beziehen, eine Posi- 40 
tionsinformation und den Bearbeitungsstatus ent- 
halten. 

4. Produktionssteuersystem nach einem der voran- 
gehenden Anspruche,dadurch gekennzeichnet, daB 
die Bearbeitungsbereiche fur die zu bearbeitenden 45 
Gegenstande die folgenden Merkmale umfassen, 
namlich: 

eine Zufuhreinrichtung fur die Zufuhrung unbear- 
beiteter Gegenstande zur den Bearbeitungsberei- 
chen von einer ersten Obertragungseinrichtung, 50 
eine Ausgabeeinrichtung fiir die bearbeiteten Ge- 
genstande von dem Bearbeitungsbereich auf die 
erste Obertragungseinrichtung nach dem AbschluB 
des Bearbeitungsvorganges, 

eine zweite Obertragungseinrichtung, die eine ge- 55 
schlossene Schleife bildet, und mit der Zufuhrein- 
richtung fiir die unbearbeiteten Gegenstande sowie 
der Ausgabeeinrichtung fur die bearbeiteten Ge- 
genstande zusammenwirkt, 

eine Mehrzahl von Arbeitszellen, die jeweils im Ab- 60 
stand voneinander angeordnet sind, in einer Posi- 
tion, die der zweiten Ubertragungseinrichtung zu- 
geordnet ist, wobei jede Arbeitszelle mit einer Ein- 
richtung zur Aufnahme eines unbearbeiteten Ge- 
genstandes von der zweiten Obertragungseinrich- 65 
tung, einer Einrichtung zur Ausfuhrung eines Bear- 
beitungsvorganges sowie einer Einrichtung zur 
Ruckfuhrung des Gegenstandes auf die zweite 
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Obertragungseinrichtung versehen ist, 
eine Datenfolgeeinrichtung zur Verfolgung der Da- 
ten, die sich auf den bearbeiteten Gegenstand be- 
ziehen, der uber die zweite Obertragungseinrich- 
tung gefiihrt wird, und 

Sub-Rechner, die an jeder der Arbeitszellen ange- 
ordnet sind, zum Ablesen der Daten, die auf der 
Basis des Produktionssteuerplanes erforderlich 
sind, zum Erzeugen einer Aufnahmeinstruktion fur 
einen jeweilig zu bearbeitenden Gegenstand, zur 
Erzeugung einer Ausgabeinstruktion fiir den Ge- 
genstand, nachdem der Bearbeitungsvorgang in der 
Arbeitszelle abgeschlossen ist, sowie zur Aktuali- 
sierung der Daten. 

5. Produktionssteuersystem nach Anspruch 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Datenfolgeeinrich- 
tung mindestens eine Identifizierungsmarkierung 
umfaBt, die in einer Position an der zweiten Ober- 
tragungseinrichtung angeordnet ist, die dem Ge- 
genstand zugeordnet ist, wahrend ein Sensor an 
jeder der Arbeitszellen vorgesehen ist 

6. Produktionssteuersystem nach Anspruch 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Daten, die sich auf 
den bearbeiteten Gegenstand beziehen, eine Posi- 
tionsinformation sowie einen Bearbeitungsstatus 
enthalten. 
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